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Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A. -Korber-Chaussee 8 - 32, 
D-21033 Hamburg 

Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial 
eines stabformigen Artikels der tabakverarbei tenden 
Industrie 

Beschrei bung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Auftragen 
von Leim auf ein HQllmaterial eines stabformigen Arti- 
kels der tabakverarbei tenden Industrie, Derartige 
Einri chtungen finden insbesondere Anwendung beim Ver- 
binden von Rauchart i kel n mit Fi 1 terstopf en , wobei ein 
Bel agpapi erstrei fen mit Leim versehen wird und vom 
beleimten Bel agpapi erstrei fen Belagblattchen abgetrennt 
werden, die durch Einrollung auf die Fi 1 terstopf en und 
die Enden der Rauchartikel verklebt werden. Die Erfin- 
dung betrifft ferner ein Verfahren zum Auftragen von 
Leim auf ein Hullmaterial eines stabformigen Artikels 
der tabakverarbei tenden Industrie, wobei der Leim 
mittels wenigstens eines Auf tragsel ements auf das 
Hullmaterial aufgetragen wird. 
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Aus der DE 28 45 342 C2 ist eine Maschine bekannt, 
mittels der die GroBe eines auf das HQllmaterial uber- 
tragenen Leimbildes verandert werden kann, wobei ein 
Mittel zum periodischen Unterbrechen der Leimubertragung 
vorgesehen ist. Das Mittel zur Unterbrechung der Leim- 
ubertragung ist in diesem Fall ein synchron zur Forder- 
geschwi ndigkei t des HQ! 1 mater i al s umlaufender, das 
HQllmaterial zeitweilig von der AuftragdQse abhebender 
Steuernocken > der das HQllmaterial von der AuftragdQse 
wegbewegt und zu dieser hinbewegt. Bei Unterbrechung des 
Kontakts der AuftragdQse zum HQllmaterial wird kein Leim 
auf das HQllmaterial aufgetragen, so daB eine Unterbre- 
chung des Lei mstrei fens bewirkt wird. 

Es ware nun wunschenswert , die Leimmenge selbst zu 
minimieren und insbesondere im Zeitpunkt der Unterbre- 
chung der Leimzufuhr auf das HQllmaterial kein Leim zu 
vergeuden. Ferner ist ein gl ei chmaBi ger Leimauftrag bei 
der vorgenannten Einrichtung schwierig zu realisieren, 
da zu Anfarig nach der Unterbrechung der Leimubertragung 
auf das HQllmaterial mehr Leim aufgetragen wird. 

Aus der DE 28 45 342 C2 ergibt sich auch ein Verfahren 
zum Auftragen von Leim auf ein HQllmaterial eines 
stabformigen Artikels der tabakverarbei tenden Industrie, 
wobei der Leim mittels wenigstens eines Auf tragel ements 
auf das HQllmaterial aufgetragen wird. Fertige Filter- 
zigaretten, die mit entsprechenden mi t Leim versehenen 
Hullmateri al abschni tten hergestellt wurden, konnen beim 
Rauchen, insbesondere dann, wenn bis zu dem Bereich des 
Filters die Zigarette aufgeraucht wird, zu unerfreuli- 
chen Effekten, wie bspw. Flammbildung fuhren, was u.U. 
zu Verletzungen des Rauchers fuhrt* Ferner kann es sein, 
daB der letzte Tabakrest aus dem HQllmaterial her- 
ausfallt, so daB bspw. Beschadi gungen auf einem Teppich 



oder anderen FuBboden oder auf Bekl ei dungsstOkken 
aufgrund der vorhandenen Glut der Tabakreste entstehen 
konnen . 

Die vorliegende Erfindung hat demnach die Aufgabe, eine 
Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial 
eines stabformigen Artikels der t abakverarbei tenden 
Industrie mit wenigstens einer Auftragduse, einem Mittel 
zum Unterbrechen der Leimzufuhr zur AuftragdQse und 
wenigstens einer Zuf uhrl ei tung , die zwischen dem Mittel 
zum Unterbrechen der Leimzufuhr und der Auftragduse 
angeordnet ist, derart wei terzubi 1 den , daB eine gleich- 
maBige Leimspur auch bei hoher Bahngeschwindigkeit des 
HQ! 1 materi al strei f ens moglich ist, wobei deren Leimbild 
vorgebbar ist- Es ist ferner eine Aufgabe der vor- 
liegenden Erfindung, den Lei mverbrauch zu optimieren* Es 
ist ferner eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das 
gattungsgemaBe Verfahren derart wei terzubi 1 den , daB die 
entsprechenden Nachteile vermieden werden konnen, wobei 
insbesondere es auch Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
ist, eine noch schmackhaf t ere Fi 1 terzigarette herzu- 
stellen, bei der es nicht zu Personen oder Gegenstande 
gefahrdenden Vorkommni ssen kommen kann. 

Gelost wird diese Aufgabe durch eine Einrichtung zum 
Auftragen von Leim auf ein HQllmaterial eines stabformi- 
gen Artikels der tabakverarbei tenden Industrie mit 
wenigstens einer AuftragdQse, einem Mittel zum Unterbre- 
chen der Leimzufuhr zur AuftragdQse und wenigstens einer 
Zuf Qhrl ei tung , die zwischen dem Mittel zum Unterbrechen 
der Leimzufuhr und der Auftragduse angeordnet ist, die 
dadurch wei tergebi 1 det ist, daB das Mittel zum Unterbre- 
chen der Leimzufuhr ein Drehschieber ist. 



Durch diese Einrichtung ist ein gezieltes Steuern der 
Leimzufuhr moglich, wobei nach Unterbrechung der Leim- 
zuf uhr kei n ObermaBiger Leim von der Duse auf das 
Hullmaterial aufgebracht wird. Zudem ist es durch die 
erf i ndungsgemaBe Einrichtung mogl ich, einen ruhigeren 
Lauf des HQ1 Imaterial s zu gewahrl ei sten , wodurch ein 
besseres Leimbild erstellt werden kann. 

Die erf i ndungsgemaBe Einrichtung wird vorzugsweise in 
ei ner Fi 1 teransetzmaschi ne ei ner Zigarettenmasch i ne 
verwendet. Vorzugsweise ist das Hul 1 mater i al ein Belag- 
papier. Ferner vorzugsweise ist das Belagpapier ab- 
schni ttswei se perforiert und/ oder mit Lochern versehen. 
Ein derarti ges Bel ag papier findet ins be sonde re bei 
Raucharti kel h Anwendung, die wenig gesundhei tsbel astend 
sind. Dieses Belagpapier dient dazu, beim Rauchen kQhle 
Luft durch das Hul 1 mater i al zu saugen, so daB sich diese 
mit dem Tabakrauch vermischt, wodurch die Anteile von 
Nikotin und Kondensat im Rauch beeinfluBt werden und 
dieser sich im Filter fruher ni ederschl agt . 

Vorzugsweise ist der Drehschieber eine drehbare Walze, 
die in ihrer Umf angsf 1 ach,e Unregel maBi gkei ten aufweist* 
Durch diese vorzugsweise Ausgestal tung ist eine einfache 
und prazise Ausgestal tung der Einrichtung moglich. Die 
Walze kann im Rahmen dieser Erfindung auch eine Scheibe 
sein oder mehrere Scheiben, die aneinander angeordnet 
sind. 

Vorzugsweise sind die UnregelmaBigkei ten Nuten, Ausspa- 
rungen, Nocken und/oder Erhebungen. Diese Art von 
Unregel maBigkei ten sind einfach und prazise zu fertigen. 
Wenn vorzugsweise die Walze drehbar in einer Kammer 
eines Gehauses gelagert ist, ist eine kompakte Bauweise 



mSglich, wobei eine Bauweise moglich ist, die eine wenig 
verschleiBende Einrichtung vorsieht. 

Wenn vorzugsweise mehrere axial aneinander angeordnete 
Abschnitte umf aBt si nd, wobei jewei 1 s benachbarte 
Abschnitteunterschiedliche Ausgestaltungen der Unre- 
gelmaBigkeiten der Umf angsfl ache aufweisen, sind mehrere 
insbesondere unterschi edl iche Leimspuren realisierbar, 
wobei bei benachbarten Leimspuren unterschiedliche Lei m- 
bi Ider erzeugbar sind- 

Vorzugsweise ist wenigstens ein Abschnitt als Dichtung 
ausgestal tet . Durch diese vorzugsweise Ausgestal tung ist 
es moglich, mit unterschi edl i chen Lei mvordruqken zu 
arbeiten* Hierbei ist die Walze geteilt bzw. mit unter- 
schiedlichen Abschnitten ausgebildet, wobei insbesondere 
zwischen den einzelnen Kammern, die sich zwischen der 
Walze und der Kammer des Gehauses ausbilden, glatte 
Flachen be vorzugterwei se ausgebi 1 det sind. Hierbei sind 
vorzugsweise Stege vorgesehen, die die Walze radial mit 
einer Spal tdi chtung in Kammern un tersch i edl i chen Drucks 
auf tei 1 en . 

Wenn wenigstens zwei verschiedene Leimsorten gleichzei-^ 
tig verschi edenen Abschnitten zufuhrbar sind, ist es 
moglich, an unterschi edl ichen Stellen bspw. des Belag- 
papiers unterschiedliche Leimeigenschaften vorzusehen. 
Unter unterschi edl ichen Leimsorten wird insbesondere 
verstanden, daB ein herkomml i cher Kaltleim oder heiB- 
schmelzender Kleber mit Zusatzstof fen versetzt wird, die 
bspw. flammhemmend sind oder ein Aroma enthalten. So 
kann bspw. an dem einen Ende einer fertigen Zigarette 
mit Filter, an dem der Mund ansetzt, ein Aromastoff 
hinzugefQgt werden wie bspw, ein Tabakaroma oder na- 
turliche oder synthetische Aromen wie z.B. Vanille- oder 



Kakaoaroma und an dem Ende des Bel agpapi ers , das 1m 
Bereich des Obergangs vom Filter zum Tabakstock ange- 
ordnet ist, kann ein f 1 ammhemmender Zusatzstoff z.B. 
Di amnion i umhydrogenphosphat , Mel ami n oder Di pentaerythi t 
hinzugefflgt werden. Unter Leimsorten werden auch Leim- 
arten im Rahmen dieser Erfindung verstanden. 

Vorzugsweise ist ein gegen Leim dichtender Abschnitt 
zwischen zwei Abschnitten angeordnet, denen verschiedene 
Leimsorten zufuhrbar sind. 

Wenn vorzugsweise die Kammer wenigstens eine im wesent- 
lichen in einer senkrechten oder orthogonalen Ebene zur 
Drehachse angeordnete Kammernut umfaBt, ist eine beson- 
ders einfache Realisierung des Vorsehens unterschied- 
licher Leimvordrucke moglich. Vorzugsweise 1st die Kam- 
mernut bis auf einen Abschnitt, der im Bereich der Zu- 
fuhrleitung angeordnet ist, umlaufend angeordnet. Durch 
diese vorzugsweise Ausgest al tung konnen kleine und 
begrenzte Leimmuster realisiert werden. 

Vorzugsweise ist wenigstens eine Auftragduse mit einer 
Ausnehmung versehen. Durch diese MaBnahme ist es mog- 
lich, eine definierte Leimmenge auf das Hullmaterial zu 
ubertragen. Vorzugsweise sind SchlitzdQsen vorgesehen. 
Wenn vorzugsweise die GroBe und/oder die Tiefe der 
Ausnehmung an die Menge des auf zutragenden Leims anpaB- 
bar ist, konnen ohne groBe Umstellungen verschieden 
groBe Leimmengen an unterschiedl i che Bereiche des 
Hullmaterials aufgebracht werden. Insbesondere vorzugs- 
weise 1st die Breite der wenigstens einen Auftragduse 
anpaBbar oder vorgebbar. Hierdurch ist es insbesondere 
moglich, unterschi edl i ch breite Leimspuren zu realisie- 
ren und die Anzahl der verschi edenen Vordrucke zu 
minimieren. Hierbei ist die Schlitztiefe auf jede 



Leimsorte vorzugsweise zu optimleren. Bei einem Leim- 
wechsel wird bevorzugterwei se die Dusenplatte, die eine 

oder mehrere Dusen aufweist, ausgetauscht . 

> 

Wenn vorzugsweise die Auftragduse mit einer gekrQmmten 
Flache auf der Einlaufseite des Hull mateir i al s versehen 
ist, ist ein ruhiger Lauf des HQ1 1 mater i al s und eine 
definierte Leimspur real i si erbar . Das Hull mater i al wird 
bevorzugterwei se Qber eine gewolbte Anlaufflache zu den 
Dusenof f nungen hin- und in einem definierten spitzen 
Winkel und/oder ei ner Abri Bkante von der Duse wegbewegt. 
Vorzugsweise ist der Radius der gekrQmmten Flache bzw. 
sind die Radien der gekrQmmten Flache vorgebbar oder 
anpaBbar, urn einen moglichst ruhigen Lauf des Hullmate- 
rials zu erzielen. Vorzugsweise ist der Leimdruck fur 
die Leimzufuhr einstellbar. Durch diese MaGnahme ist 
eine Regelung oder Steuerung der Leimmenge des zuge- 
fQhrten Leims moglich. 

Ferner vorzugsweise sind Mittel vorgesehen, mittels 
denen der Leimdruck in jeder AuftragdQse einstellbar 
ist. Die unterschi edl i chen Drucke werden hierbei bei- 
spielsweise vorzugsweise durch verschiedene Pumpen oder 
verschiedene Weiten der Zuf uhrl ei tung realisiert. Durch 
diese MaBnahme ist es insbesondere moglich, die Menge 
des Leims an die Geschwindigkei t des Hul 1 mater i al s 
anzupassen und damit an die Produkti onsgeschwi ndi gke i t . 
Bei Wal zenbel eimungen gemaB des Standes der Technik 
nimmt die ubertragene Leimmenge mit der Produktions- 
geschwindigkei t ab, Bei der erf i ndungsgemaBen Beleimung 
mittels Dusen wird der Leimvordruck synchron zu der 
Produktionsgeschwindigkeit erhoht. Die Kennlinie hierfur 
ist fQr jeden Leim individuell ermittelbar und vorgeb- 
bar. Durch die Erhohung des Leimvordruckes nach einer 
entsprechenden 1 eimspezi f i schen Kennlinie wird ein 
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konstanter Leimauftrag im gesamten Drehzahl berel ch der 
Maschine realisiert. 

Wenn vorzugsweise ein Mittel vorgesehen ist, mittels dem 
eine i ntermi tt i erende bzw. unterbrechende Leimzufuhr 
moglich 1st, lassen sich Verschmutzungen der Auftragduse 
und insbesondere der Schlitzdusen beseitigen. Entspre- 
chende Verschmutzungen sind bedingt durch Partikel im 
Leim bzw* Kelmbildung an Stellen mit erhohter Benetz- 
barkeit, so daB im auf getragenen Leimbild ent sprechende 
Spuren entstehen, die weniger Leim oder gar keinen Leim 
aufweisen. Diese Spuren lassen sich durch DruckstoBe 
beseitigen, die durch bei spi el swei se ein kurzzei t i ges , 
einmaliges oder mehrmaliges Ein- und Ausschalten von 
bei spiel swei se einem Ventil erzeugt werden konnen. 
Entsprechend kann eine Reinigung auch Uber die Walze mit 
den Unregelm5Bigkeiten geschehen, und zwar durch Ein- 
und Ausschalten der Leimzufuhr mittels dieser Unregel- 
maBigkeiten. 

Es kann insbesondere vorzugsweise ein Leimbild erzeugt 
werden, bei dem bei spi el swei se an den Stellen, an denen 
die Belagbl attchen vom Bel agpapi erstrei f en abgetrennt 
werden, kein Leim aufgetragen wird. Bei ent sprechendem 
insbesondere zyklischen Intermi tt i eren oder Unterbre- 
chen, kommt es dann schon im wesentlichen nicht mehr zu 
einer entsprechenden Verschmutzung . Es kann ferner 
vorzugsweise vorgesehen sein, bei spi el swei se bei einem 
Bobinenwechsel , nach der Erkennung einer Klebstelle 
zwischen dem HUllmaterial der auszuwechsel nden Bobine 
und dem HUllmaterial der neuen Bobine ein entsprechendes 
Unterbrechen durchzuf tlhren , da die entsprechenden Zi- 
garetten so und so ausgeblasen werden. 
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Wenn vorzugsweise wenigstens zwei Zuf Ohrl ei tungen 
miteinander verbunden sind und zur Zufuhr des Leims zu 
den wenigstens zwei Zuf uhrl ei tungen eine Leitung vorge- 
sehen ist, ist es moglich, Druckspi tzen beim SchlieBen 
der Ventile bzw. beim Unterbrechen der Leimzufuhr zu 
reduzieren. Der beim SchlieBen bzw. Intermi tt i eren bzw. 
Unterbrechen entstehende Oberdruck wird auf zwei Spuren 
verteilt, so daB sich der LeimuberschuB halbiert. 

Vorzugsweise ist die wenigstens eine Auftragduse wenig- 
stens teilweise mit einer die Benetzungsf ahi gkei t des 
Leims vermi ndernden Beschichtung versehen. Die leimab- 
weisende Beschichtung wird vorzugsweise auf die Kammer- 
und/oder DUsenbleche aufgebracht und auf die Ausnehmun- 
gen der Dusen. Hierdurch wird ein Anhaften des Leims in 
engen Spalten, insbesondere vorzugsweise in den Schlitz- 
dGsen, verhindert. Vorzugsweise werden ausschl i eBl i ch 
die kritischen Flachen entsprechend beschichtet, urn ein 
Verkleben der DUsen zu verhindern. Wenn vorzugsweise 
auBerdem eine Oberwachungsei nr i chtung vorgesehen ist, 
die die Gute der auf dem Hullmaterial erzeugten, wenig- 
stens einen Leimspur uberwacht, konnen MaSnahmen ergrif- 
fen werden, die einen zu hohen AusschuB an Zigaretten 
verhindern* Entsprechende Oberwachungsei nri chtungen sind 
beispiel sweise ein bptischer Sensor oder ein kapazitiver 
Sensor. Ein kapazitives Oberwachen von Leimmustern wird 
beispiel sweise diirch die Einrichtung zur Erfassung 
ausreichender Beleimung eines Papi erstrei fens gemaB der 
DE 39 09 990 C2 dargestellt. Hierbei ist ein die Belei- 
mung erfassender Sensor und eine Steuerei nri chtung zur 
Auswertung des Sensorsignal s vorgesehen, wobei wenig- 
stens ein Sensor auf der der Beleimung gegenQberl i egen- 
den Seite zur Erfassung der Feuchte der Beleimung gegen 
den laufenden Papi erstrei fen gerichtet ist und wobei bei 
nicht ausreichendem Feuchtegehal t ein Fehlersignal zur 
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Steuerung der Zi garettenmasch 1 ne abgegeben wird. 

Ferner ist eine entsprechende Oberwachungsei nr 1 chtung in 
der EP 0 300 734 A2 offenbart, in der ein optischer 
Sensor dargestellt ist, der die Reflektion der Oberfla- 
che des beleimten HQ! Imateri al s miBt. Die Reflektion des 
Leims ist eine andere, als die Reflektion des Hullmate- 
rials. Ferner andert sich auch die Reflektion mit der 
Dicke des Leims. 

Wenn ein Mittel zur Messung der auf getragenen Leimmenge 
(LeimmengenmeBmi ttel ) vorgesehen ist, kann eine Regelung 
und/ oder Steuerung der zu Qbert ragenden Leimmenge 
erfolgen, so daB ein gl eichmaBiges Leimbild erzeugbar 
ist. Hierzu wird vorzugsweise ein Laserabstandssensor 
verwendet, der uber der DQse oder den Dusen angebracht 
ist. FUr eine Nul 1 punktsmessung wird die Hohe des 
Belagpapiers ohne Leimzufuhr gemesseh. Nach dem Zu- 
schalten des Leimdrucks wird das Papier von der DQse 
weggedruckt. Bleibt dieser Abstand konstant, kann man 
von einer gleichen Leimmenge ausgehen. Andert sich die 
Leimmenge, so andert sich der Abstand. Somit ist eine 
Regelung und/oder Steuerung der Leimmenge moglich. 

Vorzugsweise ist mittels der Oberwachungsei nri chtung 
und/oder des LeimmengenmeBmi ttel s eine Regelung und/oder 
Steuerung der Komponenten der Einrichtung zum Auftragen 
von Leim vorgesehen. Bei den filr die Regelung und/oder 
Steuerung vorgesehenen Komponenten handelt es sich 
insbesondere urn Mittel zum Erhohen oder Erniedrigen des 
Drucks, d.h. insbesondere Pumpen, ggf. Mittel zum 
VergroBern oder Verkleinern der Durchtri ttsf 1 ache der 
ZufQhrTei tungen oder sonstiger Lei ml ei tungen und/ oder 
ein Mittel zum Erhohen oder Reduzieren der Geschwin- 
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digkeit des Hul 1 mater i al s und/oder der Walze und/oder 
des Drehschi ebers . Vorzugsweise ist wenigstens eine 
UnregelmaBigkei t je Zuf uhrl ei tung auf der Umf angsf 1 ache 
der Walze vorgesehen. Wenn bei spi el swei se eine Unregel- 
maSigkeit vorgesehen ist, kann ein Blattchen bzw. ein 
Belagpapier pro Umdrehung der Walze beleimt werden. Je 
raehr Unregel maBigkei ten vorgesehen sind, um so mehr 
Blattchen bzw. Belagpapiere konnen pro Umdrehung geleimt 
werden. Je weniger Leimbilder sich auf dem Umfang der 
Walze befinden, desto praziser sind die AbriBkanten des 
Leimbildes. AuBerdem werden hierbei die Verschl uBf el der , 
also die Felder, die die Zufuhr von Leim unterbrechen , 
groBer, so daB ein VerschlieBen der Kanale im Stillstand 
einfacher moglich ist. Hierbei ist allerdings eine ho- 
here Rotat i onsgeschwi ndigkei t notwendig. Ein auf dem 
ei nschl agigen Gebiet tatiger Fachmann wird ohne weiteres 
ein Optimum an UnregelmaBigkei ten auf der Umf angsf 1 ache 
der Walze ermitteln konnen. 

Vorzugsweise sind mehrere Unregel maBi gkei ten je ZufQhr- 
leitung auf der Umf angsf 1 5che der Walze vorgesehen. 
Bei spi el swei se konnen vorzugsweise vier Nocken auf der 
Umf angsf 1 ache der Walze je Abschnitt der Walze vorgese- 
hen sein. Wenn vorzugsweise ein Antri ebsmi ttel des 
Drehschi ebers vorgesehen ist, das den Drehschieber 
entsprechend der Geschwi nd i gke i t des zu beleimenden 
Mater i al strei fens antreibt, ist ein Hoch- und Run- 
terfahren bzw. ein in Betrieb setzen und Anhalten der 
Zi garettenmaschi ne moglich, wobei wahrend des Hoch- und 
Runterf ahrens noch Zigaretten guter Qualitat herstellbar 
sind. 

Gelost wird die Aufgabe auch durch ein Verfahren zum 
Auftragen von Leim auf ein HQ1 1 mater i al eines stabformi- 
gen Artikels der tabakverarbei tenden Industrie, wobei 
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der Leim mittels wenigstens eines Auf tragsel ement s auf 
das Hullmaterial aufgetragen wird, wobei ferner wenig- 
stens zwei verschiedene Leimsorten dem wenigstens einen 
Auf tragel ement zugefOhrt und auf das HQllmaterial 
aufgetragen werden. 

Durch das erf i ndungsgemaBe Verfahren ist es moglich, je 
nach den gewunschten Ei genschaf ten des mit Klebstoff 
bzw. Leim versehehen HGllmaterials das Hullmaterial mit 
verschiedenen Leimsorten zu versehen. So kann bspw. in 
dem Berelch des Hul Imateri al s , das im wesentlichen mit 
dem Mund des Rauchers in Beruhrung kommt, ein aroma- 
stoffhal tiger Leim Verwendung finden, wohingegen im 
Bereich des Obergangs von dem Filter zum Tabakstock eine 
Leimsorte Verwendung finden kann, die flammhemmend ist 
oder aber f 1 ammhemmende Bestandteile aufweist. Ferner 
kann durch gluthemmende Bestandteile des Leims verhin- 
dert werden, dass bei vollstandigem Abrauchen der Zi- 
garette der den FuB des Glutkegels haltende HUllstrei- 
fenabschnitt verglimmt und der Glutkegel abfallt. Im 
Rahmen dieser Erfindung umfaBt der Begriff "Auftrag- 
element" auch den Begriff n Auf tragdttse" . 

Wenn vorzugsweise die wenigstens zwei Leimsorten uber 
wenigstens zwei Zuf Qhrl ei tungen dem Auf tragel ement 
zugefOhrt werden, ist eine besonders einfache Realisa- 
tion des erf i ndungsgemaBen Verfahrens moglich. Vorzugs- 
weise wird das Auftragen von Leim wenigstens zeitweise 
unterbrochen, so daB insbesondere perforierte Hullmate- 
rial abschn i tte nicht mit Leim versehen werden. Vorzugs- 
weise wird zum Unterbrechen des Auftragens vom Leim die 
Leimzufuhr insbesondere mittels eines Drehschi ebers 
unterbrochen . 
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Wenn die wenigstens zwei verschi edene Leimsorten mittels 
wenigstens zweier Pumpen zufQhrbar sind, konnen diese 
auch mit unterschiedl ichen DrQcken zugeftthrt werden, so 
daB die zugef uhrte Leimmenge ohne we i teres ei nf ach 
einstel 1 bar i st . 

Vorzugsweise basieren die wenigstens zwei verschi edenen 
Leimsorten auf einer Leimsorte, der kurz vor Auftragen 
der Leimsorte auf das Hilllmaterial wenigstens teilweise 
wenigstens ein Zusatzstoff zugefuhrt wird. Durch diese 
bevorzugte Variante der Erfindung ist es moglich, 
weniger Behalter fQr Leimsorten vorzusehen, so daB die 
gesamte Anlage kompakter ausgestaltet werden kann. 

Vorzugsweise umfaBt ein Verfahren zur Herstellung einer 
F i 1 terzigarette zum Auftragen von Leim auf ein HUllma- 
terial eines der vorgenannten Verfahren. Zur Herstellung 
einer Fi 1 terzi garette wird ubl i cherwei se zunachst Tabak 
einer Filterherstellmaschine zugefuhrt- Als nachstes 
wird ein Tabakstrang mit einer Papi erumhull ung herge- 
stellt. Dieser Tabakstrang wird in en t sprechende Ab- 
schnitte zerschn i tten . In einer anderen Station einer 
entsprechenden Zi garettenherstel Imaschine wird Ftlter- 
material hergestellt. An einer weiteren Stelle wird ein 
Hullmaterial bzw* Belagpapier mit Leimstreifen versehen, 
woraufhin dieses Belagpapier urn den Filter und teilweise 
urn den mit Papier umhullten Tabakstrang gewickelt wird. 
Obi icherweise werden auf diese Art und Weise Filterzi- 
garetten doppelter Gebrauchsl ange hergestellt. An- 
schlieBend werden diese in der Mitte des Filters zer- 
schnitten, urn dann im folgenden verpackt zu werden. 

Erf indungsgemaB i st ein mit Leim versehenes HQllmaterial 
fur einen stabformigen Artikel der tabakverarbei tenden 
Industrie dadurch wei tergebi 1 det , daB wenigstens zwei 
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verschiedene Leimsorten aufgetragen sind. Das HUllmate- 
rial ist vorzugsweise ein Belagpapier, das im wesent- 
lichen urn Filter von Fi 1 terzi garetten angeordnet ist. 
Vorzugsweise weist wenigstens eine Leimsorte flammhem- 
mende Bestandteile auf oder ist f 1 ammhemmend . Ferner 
vorzugsweise ist wenigstens eine Leimsorte mit Ge- 
schmacksstof f eh oder einem Aroma versetzt. 

Vorzugsweise 1st eine Fi 1 terzi garette mit einem mit Leim 
versehenen HUllmaterial versehen, wobei wenigstens zwei 
verschiedene Leimsorten auf dem Hullmaterial gem. des 
vorstehend beschr i ebenen mit Leim versehenem Hullmate- 
rial aufgebracht. 

Im Rahmen dieser Erfindung bedeutet Leim insbesondere 
auch ein Klebstoff. 

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des 
allgemeinen Erf i ndungsgedankens anhand von Ausfuhrungs- 
beispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen exem- 
plarisch beschrieben, auf die im ubrigen bezuglich der 
Offenbarung aller im Text nicht naher erlauterten 
erf indungsgemaBen Einzelheiten ausdrucklich verwiesen 
wird. Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch im oberen Berelch ein Leimbild auf 
einem Belagpapier und, im unteren Bereich 
schematisch eine erf i ndungsgemaBe Einrichtung, 

Fig. 2 eine schematische teilweise Schn i ttdarstel 1 ung 
einer erf i ndungsgemaBen Ausf Qhrungsf orm, 



Fig. 3 einen Schnitt an der Linie A-A der Fig. 2, 
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Fig. 4 eine Schni ttdarstell ung des Schnitts B-B der 
Fig. 2, 

Fig. 5 schematisch im oberen Bereich ein Leimbild auf 
einem Belagpapier und im unteren Bereich 
schematisch eine weitere Ausf uhrungsf orm der 
erf i ndungsgemaBen Einrichtung, und 

Fig. 6 schematisch eine drei di mens i onal e Darstellung, 
in der das Zus ammenwi r ken der erf i ndungsgemaSen 
Vorrichtung in einem weiteren Ausf uhrungsbei - 
spiel deutlicher dargestellt ist. 

In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder 

ent sprechende Teile mit denselben Bezugszei chen be- 

zeichnet, so daB von einer erneuten Vorstellung ent- 
sprechend abgesehen wird. 



Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer erfin- 
dungsgemaBen Einrichtung im unteren Bereich und eine 
Aufsicht auf ein Leimbild auf einem Belagpapier im 
oberen Bereich der Figur. 

Das Belagpapier dient zum Verkleben eines Zigaretten- 
filters mit einer Zigarette bzw. eines Zi garettenf i 1 ters 
doppelter Gebrauchsl ange mit zwei Zigaretten. 

Das Belagpapier 10 weist abschni ttswei se Perf orat i onen 
11 auf, die, wie vorstehend schon beschrieben wurde, 
dazu dienen, den Zi garettenr auch abzukQhlen, urn so die 
von dem Raucher auf genommenen Nikotin- und Teermengen zu 
verringern. Beim Versehen des Belagpapiers 10 mit Leim 
in Leimberei chen 12 mQssen leimfreie Bereiche vorgesehen 
werden. Insbesondere muB der Bereich der Perforation 
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leimfrei bleiben, um so eine ausreichende Funktionsfa- 
higkeit der Perforation 11 zu gewahrl ei sten . 

Bei dem Versehen der Zigaretten mit Filtern werden zur 
Bildung von Doppel f i 1 terzigaretten Qbl i cherwei se zwei 
Zigaretten gleichzeitig mit Filtern versehen. Diese 
wurden sich in der Fig. 1 im oberen Bereich nach links 
und rechts von dem jeweiligen Belagpapier erstrecken. 
Der leimfreie Bereich 14 ist der Bereich, ah dem die 
Doppel fil terzigaretten nach dem Umwickeln durchge- 
schnitten werden. Dieser Bereich sollte moglichst 
leimfrei sein, um. das Schnei dwerkzeug , mit dem eine 
entsprechende Abtrennung geschieht, nicht zu verkleben. 
Entsprechend ist es auch vortei 1 haf t , einen leimfreien 
Bereich 13 vorzusehen, so daB ein Abtrennen der ein- 
zelnen Bel agbl attchen ohne ein Verkleben des Abtrenn- 
werkzeuges geschehen kann. 

Im unteren Bereich der Fig. 1 ist schematisch die 
Erfindung dargestellt. In einem Dusenkopf 20 sind 5 bzw. 
6 Dusen 21 vorgesehen, die als Schlitzdusen ausgebildet 
sind. Die DQsen 21 werden durch einen ZufUhrkanal 22 und 
eine Zuf uhrl ei tung 23, die als ein Element ausgebildet 
sein konnen, mit Leim versorgt. Zur Unterbrechung des 
Leimflusses sind Ventile 26 vorgesehen. Die Dusen 21 
umfassen ferner einen Austr i tt sschl i tz 24 und eine 
Ausnehmung 25. Mit der Ausnehmung 25 ist die Menge des 
Qbertragenen oder aufgetragenen Leims auf das Papier 10 
einstellbar. Insbesondere dient die Ausnehmung 25 dazu, 
ausreichend Leimvorrat zur Verfugung zu stellen, der zur 
Dusenoffnung gefUhrt wird. Die mittlere Duse 21 ist in 
zwei Leimauf tragsberei che aufgeteilt. 

Der Leim wird mit verschiedenen Drucken PI, P2 und P3 
den jeweiligen Ventilen 26 Qber eine Leimleitung 27 
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zugefOhrt. Ferner ist schematisch eine erste Pumpe 281, 
eine zweite Pumpe 282 und eine dritte Pumpe 283 vorge- 
sehen, mittels der entsprechend der Vorgaben Leim mit 
versch i edenen Drucken gefordert werden kann. Beispiels- 
weise ist der Druck PI groBer al s der Druck P2. Da die 
auBeren Spuren jeweils fur das Ankleben des Filterstop- 
sels an den Tabakstock im wesentlichen verantwortl i ch 
sind, ist hier auch etwas mehr Leim notig. Urn evtl ♦ 
Fertigungstol eranzen der SchlitzdQsen oder andere Un- 
zul angl i chkei ten der Papi erf Qhrung kompensieren zu 
konnen, ware es auch denkbar, die beiden auBeren DQsen 
21 mit unterschiedl ichen Drucken separat zu versorgen. 
Die im wesentlichen i ntermi tt i erenden bzw. unterbre- 
chenden Leimspuren, die Uber einem Druck P2 mit Leim 
versorgt werden, konnen bei spi el swei se mit einem deut- 
lich geringeren Druck ausgestaltet werden als PI. 
Insbesondere sind i ntermi tt i erende Leimspuren mit 
weniger Druck vorzugsweise zu versehen. Bei einer sepa- 
raten Druckversorgung ist es einfacher, die Leimmenge an 
die zu verarbei tenden Materialien anzupassen. 

Fig- 2 zeigt eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm der Erfin- 
dung. Im Verhaltnis zu Fig. 1 ist in Fig. 2 die Ausge- 
staltung der Ventile 26 konkret i si ert . In diesem Aus- 
f Qhrungsbei spi el findet eine Walze 32 Verwendung, die in 
einer Kammer 31 eines Gehauses 30 angeordnet ist. Die 
Maize ist urn eine Achse, die in der Paplerebene waage- 
recht ausgerichtet ist, drehbar. Der Freiraum zwischen 
der Walze 32 und der Kammer 31 kann mit Leim sbzusagen 
geflutet werden. Urn ein Austreten des Leims auBerhalb 
des GehSuses zu verhindern, ist ein Kammerdeckel 33 mit 
einem Dichtring 34 vorgesehen. Ferner ist ein Gleitlager 
35 vorgesehen, urn eine Rotation der Walze 32 mit mog- 
lichst wenig Widerstand zu ermoglichen. Zum Ausgleich 
der Krafte, die bei einer Rotation auf die Walze 32 
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wirken, sind Kugellager 36 vorgesehen. Der Leim wird 
Qber Leimlel tungen 27 den fUnf verschl edenen Abschnltten 
der Walze 32 mit den Drucken PI, P2 und P3, w1e schema- 
tisch in Fig. 2 angedeutet ist, zugefQhrt. In diesem 
Ausf Qhrungsbei spi el bzw. in der in diesem AusfGhrungs- 
beispiel dargestellten Stellung der Walze kann Leim in 
die auBeren beiden ZufQhrl ei tungen 23 und in die mitt- 
lere ZufQhrl ei tung 23 gedriickt werden. Der in diese Zu- 
fOhrleitung gedrQckte Leim wird Qber DQsen, die hier 
nicht dargestellt sind, auf das Papier 10 aufgetragen. 

Die fQnf Wal zenabschn i tte 461, 462, 463, 464 und 465 
weisen jeweils Nocken 37 auf, die in Eingriff mit den 
fiffnungen der ZufQhrl ei tungen 23 zu der Kammer 31 
gebracht werden konnen. Sofern diese Nocken in den 
Bereich der ZufQhrl ei tungen 23 kommen, verschl ieBen 
diese die ZufQhrl ei tungen , so daB kein welterer Leim 
dort hineingel angen kann. Mit Verschl ieBen der ZufQhr- 
leitungen 23 durch die Nocken 37 wird die Leimzufuhr 
unterbrochen , so daB kein Leim mehr aus den DQsen 21 
tritt und auf das Papier 10 aufgetragen wird. Die 
Abschnitte 464 und 462 umfassen ferner Aussparungen 38, 
in denen die jeweilige Nocke 37 angeordnet ist. Der Rest 
der Umfangsf 1 ache der Abschnitte 462 und 464 hat einen 
Radius, der dem Radius der jeweiligen Nocke 37 ent- 
spricht. Urn nun Qberhaupt Leim in die entsprechenden 
ZufUhrlel tungen 23 zu befordern, ist eine Kammernut 39 
vorgesehen, die im wesentlichen urn den gesamten Umfang 
der Walze 32 ausgebildet ist. Die Kammernut 39 ist in 
Fig. 3 deutlicher dargestellt. 

Die Abschnitte 461, 463 und 465 erzeugen ein Leimbild, 
bei dem im wesentlichen Leim auf das Papier 10 aufge- 
tragen ist und nur kurze Unterbrechungen vorgesehen 
sind, die durch die Nocken 37 hervorgeruf en werden. Die 
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Abschnitte 462 und 464 erzeugen eine Leimspur der 
Bereiche, in der die Perforation 11 des Papiers 10 
vorgesehen ist. 

Fig. 3 zeigt schematisch eine Schn i ttdarstel 1 ung an der 
Linie A-A der Fig. 2. In dieser Figur ist die Kammernut 
39 deutlicher dargestellt. Die Kammernut 39 ist im 
wesentlichen urn den gesamten Umfang der Kammer ausge- 
bildet bis auf den Bereich, in dem die Zuf uhrl ei tung 23 
angeordnet ist. Die Walze 32 dreht sich bei spi el swei se 
in dem in der Fig. 3 dargestel 1 ten Drehsinn. Die Walze 
umfaBt in dem dargestel 1 ten Abschnitt 462 drei Unregel- 
maBigkeiten, namlich dreimal eine Nocke 37 und zwei 
Aussparungen 38 auf der Umf angsf 1 ache dieses Abschnit- 
tes. Ferner sind die Lei ml ei tungen 27 dargestellt, mit 
denen Leim in die Kammer eingebracht werden kann, der 
sich dann in den Aussparungen 38 sammelt. In der darge- 
stellten Stellung der Walze 32 wird gerade Leim in die 
Zuf uhrl ei tung 23 gefardert. Zwischen dem Gehause 30 und 
dem Dusenkopf 44 ist eine Dichtung 42 vorgesehen, urn 
keinen Leim an Stellen nach auBen dringen zu lassen, die 
nicht gewunscht sind. Der geforderte Leim bewegt sich 
durch die Zuf uhrl ei tung 23 zum Zufuhrkanal 22 Uber eine 
Ausnehmung 40, mit der " i nsbesondere die Menge des zu 
ubert r agenden Leims einstellbar ist zu dem Austritts- 
schlitz 24 Qber eine Ausnehmung 25. Auch durch die 
Ausgestal t ung der Ausnehmung 25 ist die zu Qbertragende 
Leimmenge einstellbar. Ferner ist eine Verschl uBpl atte 
41 vorgesehen, die im wesentlichen plan an dem DQsenkopf 
44 anliegend angeordnet ist. 

Das Papier 10 wird an die Papi erf Qhrungsfl ache 43 
gefUhrt und uber die gekrummte Bahn zum Austri tt sschl i tz 
24 gefUhrt. Nach dem Austri ttsschl i tz 24 ist aufgrund 
der vorzugswei sen Ausgestal tung eine scharfe AbriBkante 



vorgesehen. Mittels unterschiedl icher Ausgestal tungen 
der Vertiefungen bzw. der Ausnehmungen 25 im DQsenkopf 

44 ISSt sich die Leimmenge, die bevorratet w1rd, anpas- £ 

sen. Mittels unterschi edl i cher Tiefen des Dusenkopfes 44 } 

laBt sich die Menge des Ubertragenen Leimes einstellen. I 

Mittels der Ausnehmung 25 ist es moglich, ausreichend } 

Leim vorzusehen, urn Qber die voile Breite der Duse bzw. j 

die voile Breite des Austri ttsschl i tzes der DQse Leim zu \ 

verteilen. | 

j 

In Fig. 4 ist eine weitere schematische Schni ttdarstel - j 

lung des Schnitts B-B der Fig. 2 dargestellt. Es ist j 

also ein Schnitt durch den Abschnitt 461 der Walze 32 j 

dargestellt. Die Umf angsfl ache 45 dieses Abschnitts 1 

umfaBt drei Nocken 37 zum VerschlieBen oder Intermit- j 
tieren der Leimzufuhr zur Zufuhrleitung 23 bzw. zum 
ZufQhrkanal 22 und damit auch zum Austri ttsschl i tz 24. 

In Fig. 5 ist eine weitere Ausf Qhrungs f orm der Erfindung j 
dargestellt, wobei 1m oberen Bereich e1n Leimbild auf J 
einem Belagpapier angedeutet ist und im unteren Bereich 
schematisch eine erf i ndungsgemaBe Einrichtung. Das 
Leimbild im oberen Bereich umfaBt Bereiche, 1n denen 
eine Leimsorte 1 mit der Bezugsziffer 51 bezeichnet ist, 
eine Leimsorte 2 m1t der Bezugsziffer 52 und eine 
Leimsorte 3 mit der Bezugsziffer 53. Die entsprechenden J 
Leimsorten werden in diesem Ausf uhrungsbei spi el aus i 
Leimbehal tern 291 bis 293 zugefUhrt, wobei der erste ; 
Lelmbehaiter 291 eine 1. Leimsorte 51 beinhaltet, der 2. 
Leimbehalter 292 eine 2. Leimsorte 52 und der 3. Lelmbe- 
haiter 293 eine 3. Leimsorte 53. i 

Die 1. Leimsorte kann bspw. eine Leimsorte sein, die 
flammhemmend ist, da der Bereich, auf dem die 1. Leim- 
sorte 51 aufgetragen ist, derjenige Bereich des Belag- 
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papiers 10 darstellt, der dem Tabakstock der Zigarette 
zugeordnet ist. Die 2. Leimsorte 52 kann eine ubliche 
Leimsorte sein, wohingegen die 3. Leimsorte 53 bspw. mit 
Aromastof f en versetzt sein kann. 

Anstelle versch i edener Leimbehalter 291 bis 293 kann 
auch ein einziger Leimbehalter Verwendung finden, wobei 
hierzu insbesondere auf Fig. 1 Bezug genommen wird, in 
der allerdings dieser einzige Leimbehalter nicht darge- 
stellt ist. Der einzige Leimbehalter ware vor den Pumpen 
281 bis 283 angeordnet, wobei diese bspw. aus einer 
gemeinsamen Entnahmel ei tung , die zu den jeweiligen 
Pumpen abzweigt, Leim aus dem einzigen Leimbehalter 
entnehmen konnten. Urn dem jewei 1 igen Leim unterschied- 
liche Ei genschaf ten zuzufQhren, werden an den Injek- 
tionsstellen 61 bis 63 ggf. verschiedene Zusatzstoffe 
dem Leim zugegeben. Bei 61 kann bspw. ein f 1 ammhemmender 
Bestandteil hinzugefugt werden und bei 63 ein Aroma- 
stof f. 

Zum Auftragen von Leim auf das Belagpapier 10 wird 
zunachst Leim aus wenigstens einem Behalter 291 bis 293 
entnommen und mittels Pumpen 281 bis 283 mit vorgebbaren 
DrOcken PI bis P3 uber Leitungen 27 zu den Dusen 21 
gefiihrt, woraufhin der Leim aus diesen DQsen austritt 
und auf das Belagpapier aufgebracht wird. Hierbei 
konnen, wie eben dargestellt, verschiedene Leimsorten 
Verwendung finden. 

Mach Beleimen des Belagpapiers 10 wird dieses urn Fil- 
terstopfen 2-facher Gebrauchsl ange , an denen auf jeder 
Seite ein Tabakstock angeordnet ist, der mit Zigaret- 
tenpapier umhullt ist, umwickelt. 
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In F1g. 6 1st eine dreidimensi onal e schemati sche bar- 
stellung der erf indungsgemaBen Einrichtung dargestellt. 
Im Verhaltnis zu den bisherigen Ausf Qhrungsf ormen ist 
die Ausnehmung 25 etwas anders gestaltet. Diese ist 
etwas langlicher bzgl . deren Hohe und uberlappt den 
Austrittsschl itz 24 der jeweiligeri DQsen. Die Ausnehmung 
25 ist im dreidimensionalen Teil der Darstellung, bei 
dem das Belagpapier 10 aufgebrochen dargestellt ist zur 
Verei nf achung der Zeichnung nicht dargestellt. Die 
Breite der Austr i ttsschl i tze 24 betragt ubl i cherwe i se 
zwischen 6 und 12 mm und die Tiefe betragt beispiels- 
weise 0,15 mm. Die Papi erf Qhrungsf 1 ache 43 besteht aus 
nichtrostendem Stahl mit einer Anti-Haftbeschichtung. 

In Fig. 6 ist ferner eine Steuerbohrung 47 mit einer 
Tiefe von 2 mm und einer Breite von 0,6 mm dargestellt, 
die dazu dient, die Lelmzufuhr zu den jeweiligen DQsen 
besser zu steuern. Aufgrund des engeren Querschnitts 
dieses Steuerel ementes 47 bzw. dieser Steuerbohrung ist 
es moglich, die Leimabgabe der DOsen sehr gut zu dosie- 
ren. In Fig. 6 ist ferner noch dargestellt, daB das 
Belagpapier 10 in Pf ei 1 ri chtung uber die entsprechenden 
DQsen gefuhrt wird. Es ist besonders gut die AbriBkante 
48 hinter den DQsen dargestellt. 
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Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A . -Korber-Chaussee 8 - 32, 
D-21033 Hamburg 

Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial 
eines stabfdrmigen Artikels der tabakverarbe i t enden 
Industrie 

PatentansorQche 

1. Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmate- 
rial (10) eines stabformigen Artikels der tabakverarbei - 
tenden Industrie mit wenigstens einer AuftragdQse (21), 
einem Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr 
zur AuftragdQse (21) und wenigstens einer Zuf Qhrl ei tung 
(22, 23), die zwischen dem Mittel (26, 32) zum Unterbre- 
chen der Leimzufuhr und der AuftragdQse (21) angeordnet 
ist, dadurch gekennzei chnet , daB das Mittel (26, 32) zum 
Unterbrechen der Leimzufuhr ein Drehschieber (32) ist* 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , 
daB der Drehschieber (32) eine drehbare Maize (32) ist, 
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die in ihrer Umf angsf 1 ache (45) Unregel mSBigkei ten (37, 
38) aufweist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Unregel maBi gkei ten (37, 38) Nuten, Aussparungen , 
Nocken und/oder Erhebungen sind. 

4. Einrichtung nach Anspruch 2 und/oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Walze (32) drehbar In einer 
Kammer (31) eines Gehauses (30) gelagert ist. 

5. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 2 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Walze (32) 
mehrere axial aneinander angeordnete Abschnitte umfaBt, 
wobei jeweils benachbarte Abschnitte (461 - 465) unter- 
schiedl iche Ausgestal tungen der Unregel maBigkei ten (37, 
38) der Umf angsf 1 ache (45) aufweisen. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens ein Abschnitt (461 - 465) als Dichtung 
ausgestaltet ist. 

7- Einrichtung nach Anspruch 5 und/oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens zwei verschiedene Leim- 
sorten gleichzeitig verschi edenen Abschnitten (461 
463) zufuhrbar sind, 

8. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 4 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Kammer (31) 
wenigstens eine im wesentlichen in einer zur Drehachse 
orthogonal en Ebene angeordnete Kammernut (39) umfaBt. 

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kammernut (39) bis auf einen Abschnitt, der im 
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Bereich der Zuf Qhrl ei tung angeordnet ist, umlaufend 
angeordnet ist, 

10. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 9, dadurch gekennzei chnet , daB die wenigstens eine 
Auftragdiise (21) mit einer Ausnehmung (25) versehen ist. 

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzei ch- 
net, daB die GroBe und/oder Tiefe des Austri ttsschl i tzes 
(24) der Auftragduse (21) zum Vorgeben einer vorgebbaren 
Menge auf zut ragenden Leirns anpaBbar ist. v 

12. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 11, dadurch gekennzei chnet , daB die Breite der 
wenigstens einen Auftragduse (21) und/oder des jewei- 
ligen Austri ttsschl i tzes (24) der wenigstens einen 
Auftragduse (21) anpaBbar oder vorgebbar ist. 

13. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 12, dadurch gekennzei chnet , daB die Auftragduse (21) 
mit einer gekrummten Flache (43) auf der Einlaufseite 
des Hull mater i a! s (10) versehen ist. 

14. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 13, dadurch gekennzei chnet , daB der Leimdruck fQr 
die Leimzufuhr einstellbar ist. 

15. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 14, dadurch gekennzei chnet , daB Mittel vorgesehen 
sind, mittels denen der Leimdruck jeder AuftragdQse (21) 
einstellbar ist. 

16. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei 
Zuf Qhrl ei tungen (22, 23) miteinander verbunden sind und 
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zur Zufuhr des Leims zu den wenigstens zwei ZufQhrlei- 
tungen (22, 23) eine Leitung vorgesehen ist. 

17. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 16, dadurch gekennzei chnet , daB die wenigstens eine 
AuftragdUse (21) wenigstens teilweise mit einer die 
Benetzungsf ahigkei t des Leims vermi ndernden Beschichtung 
versehen ist.. 

18. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 17, dadurch gekennze i chnet , daB auBerdem eine 
Oberwachungseinriehtung vorgesehen ist, die die Gute der 
auf dem HQIlmaterial (10) erzeugten, wenigstens einen 
Leimspur uberwacht. 

19. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 18, dadurch gekennzei chnet , daB ein Mittel zur 
Messung der auf getragenen Leimmenge (LeimmengenmeBmi t- 
tel) vorgesehen ist. 

20. Einrichtung nach Anspruch 18 und/oder 19, dadurch 
gekennzei chnet , daB mittels der Oberwachungseinriehtung 
und/oder dem LeimmengenmeBmi ttel eine Regelung und/oder 
Steuerung der Komponenten der Einrichtung zum Auftragen 
von Leim vorgesehen ist. 

21. Einrichtung nach einem oder mehreren der AnsprQche 2 
bis 20, dadurch gekennzei chnet , daB wenigstens eine 
UnregelmaBigkeit (37, 38) je Zuf uhrl ei tung (23) auf der 
Umf angsf 1 ache (45) der Walze (32) vorgesehen ist. 

22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich- 
net, daB mehrere UnregelmaBigkei ten (37, 38) je ZufQhr- 
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leitung (23) auf der Umf angsf 1 ache (45) der Walze (32) 
vorgesehen sind. 

23. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB ein Antr i ebsmi ttel 
des Drehschi ebers (32) vorgesehen ist, das den Dreh- 
schieber (32) entsprechend der Geschwi ndigkei t des zu 
beleimenden Hull mater i al s (10) antreibt. 

24. Verfahren zum Auftragen von Leim auf ein HQllmate- 
rial (10) eines stabformigen Artikels der tabakverar- 
beitenden Industrie, wobei der Leim mittels wenigstens 
einem Auf tragsel ement (21) auf das Hullmaterial (10) 
aufgetragen wird, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
zwei verschiedene Leimsorten dem wenigstens einen 
Auftragel ement (21) zugefQhrt werden und auf das HUnma- 
terial (10) aufgetragen werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB die wenigstens zwei Leimsorten uber wenigstens zwei 
Zufiihrl ei tungen (22, 23, 27) dem Auf tragel ement (21) 
zugeftihrt werden. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 und/oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Auftragen von Leim wenigstens 
zeitweise unterbrochen wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, 
daB zum Unterbrechen des Auftragens von Leim die Leim- 
zufuhr, insbesondere mittels eines Drehschi ebers (33), 
unterbrochen wird. 

28. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 24 
bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens zwei 
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verschiedenen Leimsorten mittels wenigstens zwei Pumpen 
(281 bis 283) zufQhrbar sind. 

29. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 24 
bis 28, dadurch gekennzei chnet , daB die wenigstens zwei 
verschiedenen Leimsorten auf einer Leimsorte basieren, 
der kurz vor Auftragen der Leimsorte auf das Hullmate- 
rial (10) wenigstens teilweise wenigstens ein Zusatz- 
stoff zugefuhrt wird. 

30. Verfahren zur Herstellung einer Fi 1 terz i garette , 
dadurch gekennzei chnet , daB zum Auftragen von Leim auf 
ein Hullmaterial (10) ein Verfahren nach einem oder 
mehreren der AnsprQche 24 bis 29 Verwendung findet. 

31. Mit Leim versehenes HQllmaterial (10) fur einen 
stabformigen Artikel der tabakverarbei tenden Industrie, 
dadurch gekennzei chnet , daB wenigstens zwei verschiedene 
Leimsorten aufgetragen sind. 

32. Mit Leim versehenes Hullmaterial (10) nach Anspruch 
31, dadurch gekennzei chnet , daB wenigstens eine Leim- 
sorte f 1 ammhemmende Bestandteile aufweist oder f 1 amm- 
hemmend ist. 

33. Mit Leim versehenes HQllmaterial (10) nach Anspruch 
31 und/oder 32, dadurch gekennzei chnet , daB wenigstens 
eine Leimsorte mit Geschmacksstof f en oder einem Aroma 
versetzt ist. 

34. Fil terzigarette mit einem mit Leim versehenen 
HQllmaterial (10) nach einem oder mehreren der AnsprQche 
31 bis 33. 

mv 
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Einrichtung zum Auftragen von Leim auf ein Hullmaterial 
eines stabformigen Artikels der tabakverarbei tenden 
Industrie 

Zusammenf as sung 

(in Verbindung mit Fig. 2) 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Auftragen 
von Leim auf ein Hullmaterial (10) eines stabformigen 
Artikels der tabakverarbei tenden Industrie mit wenig- 
stens einer Auftragduse (21), einem Mittel (26, 32) zum 
Unterbrechen der Leimzufuhr zur Auftragduse (21) und 
wenigstens einer Zuf uhrl ei tung (22, 23), die zwischen 
dem Mittel (26, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr und 
der Auftragduse (21) angeordnet ist. Die Erfindung 
betrifft ferner ein Verfahren zum Auftragen von Leim auf 
ein HQllmaterial (10) eines stabformigen Artikels der 
tabakverarbei tenden Industrie, wobei der Leim mittels 
wenigstens eines Auf tragsel ements (21) auf das HOI 1 - 
material (10) aufgetragen wird. 
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Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB das Mittel 
(26, 32) zum Unterbrechen der Leimzufuhr ein Drehschie- 
ber (32) ist* Die Erfindung zeichnet sich ferner dadurch 
aus, daB das Verfahren dadurch wei tergebi 1 det ist, daB 
wenigstens zwei verschiedene Leimsorten dem wenigstens 
einen Auf tragel ement (21) zugefQhrt und auf das HUllma- 
terial (10) aufgetragen werden. 
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